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Коэффициент растекания припоя возможно определить по высоте капли 
припоя до и после растекания, и по их соотношению оценить паяемость.  
Это значение высчитывается исходя из высоты капли припоя после 
растекания Hр: 
Kр2 =
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.   (1) 
Исходя из условий идеального растекания, при известном объеме и ис-
ходной высоте капли припоя Hо, возможно выразить отношение Hр к Hо.. 
Для выражения значения высоты капли припоя после растекания применя-
ется соотношение этой высоты и радиуса капли  b к углу смачивания, исходя 
из которого получаем зависимость (рис. 1): 
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Исходя из графика, можно сделать вывод о том, что при увеличении угла 
смачивания коэффициент растекания линейно снижается. Отличной 
паяемости соответствуют: коэффициент растекания от 0,9 и выше, а угол 
смачивания 5–10 град. 
 
 
Рис. 1.  Зависимость коэффициента растекания от  угла смачивания и массы  
припоя: А= 250 мг, Б = 500 мг 
 
